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Abstract of DEI 9924187 

A process for producing curved sections (1) for the production of folded boxes, comprises 
producing a groove along at least one threshold kinked curve (2). The curved section rests on a 
° substrate when the groove is produced, which consists of a material which is softer than the 
curved section material. 
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Die folgenden Aug ebon sind den vom Antnelder eingereichten Unt erf agon ontnomnwn 

% Verfabren zur Bearbaitung von Bogen zur Herstellung von f altschachteln sowie Vbrrichtung zur Durchfuhrung 
des Veifahrens 

<§) Die Erffndung betrifft efn Verfahren zur Bearbeitung 
von B&gen zur Herstellung von Faltscbachteln, wonach 
entlang wenigstens wnor SoHknjckkurve eine Rillung er- 
zeugt wfrd, wobei der Bogen beiro Erzeugen der Rillung 
zumindest im Bereich der Sollkn/ckkurvo auf einef Unter- 
lage aufliegt die aus einem Materia] besteht das weicher 
ist als das Material des Bogans. Ebenso betrifft die Erfin- 
dung eine Vbrrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, 
bei der die Unteiiage in eine Stanzunterlage oberflachen- 
bundig eingeerbeitet ist 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbehuog von 
Bogen zur Herstellung von Faltschachteln nach Anspruch 1 
sowie eine Vomcbtung zur Durchfuhnuig des Verfahrcos 5 
nach Anspruch 5. 

Dem Anmelder 1st bereits ein derartiges Verfahren sowie 
eine derartige Vbmchtung bekannt, wobei eine RiUung ais 
SoIUcnickstelle zur Herstellung einer Faltschachtel aus ei- 
nem Bogen erzeugt wind, indem der aus Karton bestehende 10 
Bogen auf beiden Seiten einer Sollkrrickkurve von unten ab- 
gestfltzt wird, wobei die RiUung erzeugt wird, indem von 
oben eine Rilllirae in den Karton gepreBt wird. Direkt unter 
der SoUknickkurve ist der Karton nicht unterstOtzt, d. h. frei 
hangcnd. Dadurch kann der Karton beim Einpressen der 15 
Rilllinie nach unten ausweichen, wodurch ein Durchstanzen 
des Kartons beim Erzeugen der Rillung verbindert wird. 

DemgegenGber Hegt der voriiegenden Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, die Bearbeitung von Bogen zur Herstellung 
von Faltschachteln nacb Moglicbkeit zu vereinfachen und 20 
zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgeraMB durcb ein Vfcrfah- 
ren nacb Anspruch 1 gelflst, wonach der Bogen beim Erzeu- 
gen der Rillung zuxnindcst im Bereich der SoUknickkurve 
auf einer Unterlage auflicgt, die aus einem Material besteht, 25 
das weicher ist ais das Material des Bogens. 

Gegenliber dem bckannten Verfahren, hei dem beim Er- 
zeugen der Rillung auf der anderen Sette des Kartons eine 
veigleichsweise ausgepragle Rillwulsl entstanden ist, er- 
weist es sich bei dem Verfahren nach Anspruch 1 ais vorteil- so 
haft daB praktisch kedne Rillwulst mehr entstebt. Dadurch 
wird die MaBhaltigkeit der Faltschachtel beim Zusammen- 
fiigen deutHcb verbessert 

Es erweist sich n5miich r daB bei dem Verfahren nach An- 
spruch 1 beim Aufpressen der Rilllinie die auf der anderen 35 
Seite des Bogens eotstehende Ausbeulung von der Unter- 
lage zum Teil aufgenommen wird, wobei diese Unteiiage 
auch der Ausbeulung entgegeo wirkL Durch eine Wahl eines 
Materials, mit einer geeigneten Harte fur diese Unterlage 
wird zum einen verhindert, daB der Bogen durchgesianzt 40 
wird, wobei gleichzeitig die Ausbildung der Wulst unler- 
drfickt Oder zumindest rninimiert werden kann. 

Nach Beendigung der Erzeugung der Rillung wird der 
Bogen von der Unterlage genonunen. Vbrteilhaftistdas Ma- 
terial der Unterlage so gewahli, dafi eine Verformung wah- 45 
rend der Erzeugung der Rillung reversibel ist r so daB mit ei- 
ner Unterlage rnehrere RiUungen in umcrschiedUchen Bo- 
gen erzeugt werden kdntien. 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 2 wird der Bogen beim 
Erzeugen der Rillung beidseitig der SoUknickkurve nieder- so 
gedrOckt. 

Vorteilhaft sind da fur Gummieiemente vorgesehen, die 
beim Aufpressen der RilUinie auf den Bogen friihzeitig zum 
Aufiiegen auf dem Bogen kommen, Wahrend des weiteren 
Aufpressvorgangs wird der Bogen sowohl in seiner Position 55 
ais auch in seiner Form gebalten. Das bedeutet zum einen, 
daB der Bogen nicht verrutschen kann und sich auch nicht 
durchbiegen kann. 

Dadurch wird wiederura vorteilhaft die Genauigkeit der 
SoUknickkurve verbessert, was wiederum zu einer vcrbes- 60 
serten MaBbalugkeit der Faltschachtel tTlhrt, 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 3 besteht der Bogen 
aus Karton und die Unterlage aus Polyathylenterephtalat. 

Es hat sich etwiesen, daB mil einer Kombination diescr 
Materialien gangige Faltschachteln einf ach herstellbar sind. 6S 
Derartige Faltschachieln linden beispielsweise Vferwendung 
in der Zigarettenindustrie, kormen aber auch fUr vielfaltige 
andere Verpackungsaufgaben eingesetzt werden. In Kombi- 
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nation mit Bogen, die aus Karton bcstehcn, hat sich Fbly- 
amyleoterephtalat ais Material der Unterlage bewahri. 

Bei dem Verfahren nacb Anspruch 4 wird in dem Arbeits- 
schritt, in dem die Rillung erzeugt wird, die Kontur der Falt- 
scliachtel ausgestanzt 

Dies erweist sich insbesondere bet Faltschachteln ais 
zweckmUBig, die in groBer Stikkzahi hergestellt werden, 
wie beispielsweise bei Faltschachteln fur die Zigarettenin- 
dustrie. Indem der Stanzvorgang in demselben Arbeits- 
schritt erfolgt, in dem auch die Rillung erzeugt wird, wird 
Zeit gespart, so dafi mit einer Maschine pro Zeiteinheit mehr 
Faltschachteln herstellbar sind. 

Anspruch 5 betrifft eine Vomcbtung zur Durchfiihrung 
eines der Verfahren, wonach die Unterlage in eine Stanzun- 
teriage oberrlachenbundig eingearbeitet ist. 

Dabci erweist es sich ais vorteilhaft, dafi der Bogen beim 
Erzeugen der Rillung keiner Biegung unterliegt, sondern 
plan aufliegL Dadurch wird weiterhin die MaBhaltigkeit der 
Faltschachtel verbessert 

Die Vbrrichtung nach Anspruch 5 kann hergestellt wer- 
den, indem in eine Stanzunteriage aus einem JJtanzblech 
eine entsprechende Aussparung erodierl wird, in die eine 
entsprechende Unterlage eingebracbt wirdl Die Unterlage 
kann beispielsweise in der Aussparung verklebt sein, 

Es hat sich auch gezeigt, daB sich die Kosten fur einen 
Stanzwerkzeugsatz um ca. 20% verringera. Allein fllr die 
Faltschachteln der Zigarettenindustrie werden in Deutsch- 
land ca. 500 Stanzformen pro Tag gebaut, so daB sich eine 
erhebliche Einsparung ergibt. 

Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung naher dargestellt. Es zeigt dabei im einzelnen: 

Fig. 1 und 2 Erlauterungen zu einer Faltschachtel, 

Fig. 3 und 4 bekannte \forgehensweisen zum Herstellen 
von Faltschachteln, 

Fig. 5 bis £ Erlauterungen zur voriiegenden Erfindung 
und 

Ffe* 10 bis 19 Erlauterungen von Unterschieden der vor- 
iiegenden Erfindung zum Stand der Ibchnik. 

Verpackungszuschnitte fur Faltochachteln aus Karton 
werden hauptsachlich aus relativ groSem Bogenmaterial 
hergesiellt. Fig. 1 zeigt einen solcben Vsa-packungszuschnitt 
1, der schraffiert dargestellt ist, Dieser Verpackungszu- 
schnitt 1 ist cntlang der dick gezeichneten schwarzen lirrie 2 
gestanzt, d. h. durchtrennt Entlang der dunner gezogenen 
schwarzen Linie verlautt die SoUknickkurve 3, um aus dem 
Verpacfcungszuschnitt 1 eine Faltschachtel fallen zu konnen. 
Entlang der SoUknickkurve 3 ist eine Rillung vorgesehen, 
um die SoUknickkurve 3 zu defimeren, 

l>erartigc Vcrpackungszuschriitie 1 aus Kanon werden 
hauptsachlich aus relativ grofieo Bogenmaterial hergestellt 
Hierbei beOnden sich einer oder mehrere Verpackungszu- 
schnitte 1 auf einem Bogen 201, der einen sogenannten Nut- 
zen darstellt. Fig. 2 zeigt einen solchen Bogen 201, auf dem 
in dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 mehrere Vsrpak- 
kungszusehnitte 1 untergebracht sind. Die \ferteilung der 
Verpackungszuschnitte 1 auf dem Bogen 201 geschieht nach 
wirtschaftlichen und produktionstechnischen Aspekten und 
wird Bogenauslegung genannt. Diese Bogen a uslegung kann 
mittels CAD-Systemen gezeichnet und im Computer hinter- 
Icgt werden. Bei den einzelnen "Vfcrpackungszuschnittcn 1 
sind wiederum die dick gezeichneten Linien zu sehen, ent- 
lang denen das Material durchstanzt wird sowie die dunner 
gezeichneten Linien, entlang denen die Sollknickkurven 
verlaufen. Aus Griinden der Obcrsichtlichkeit sind die Li- 
nien in der Darstellung der Fig. 2 nicht numeriert. 

Das Ausstanzen der Verpackungszuschnitte 1 erfolgt be- 
kannterrnaBen unter Verwendung einer Stanz- und Rillform. 
Ais Basis einer solchen Stanz und Rilifbrm kann beispiels- 
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weise eine 18 mm dicke, viclschichrige Sperrholzplattc 301 
Verwendung finden, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. In 
diese werden zunfichst im GroBenverbaltnis 1 : I beispiels- 
weise mil einer prograrnmgesteuerten Laserschjieidma- 
schjne Laserschnitte 302 eingebracbt, die der Dicke der Rill- 
303 und Schneidlinien 304 entsprechen. Die Laserschnitte 
302 ergeben sich dabei aus der Auslegung ties Bogens 201. 
Den Kooturen der Vfopackungszuschnitie 1 entsprecbend 
gebogene Rill- 303 und Schneidlinico 304 werden in die La- 
serschnitte 302 eingesctzt 

Der cigentliche Stanz- und RillprozeB geschieht in einer 
FlachbeUstanzmaschine. Die Stanzform 301 wird hier ein- 
gebracht und volJdeht in Verbindung mil einer Stanzplatte 
305 und einer Rillmatrize 306 den Konturenschnitt sowtc 
die Rillung des Verpackungszuschnittes 1. 

Es ist dabei zu seben, daB die Schnckflimc 304 an ihrer 
Unterseite spitz ausgebildet ist zur voUsiandigen Durchtren- 
ming des Kartons 307, aus dem der Verpackungszuschrriu 1 
hergestelk wird. Die Rilllinie 303 ist an ihrer Unterseite ab- 
gerundet ausgebildet, so dafl hier keine vollslandige Durch- 
trennung des Kartons 307 erfolgt. Wie der Darsteliung der 
Fig. 3 zu entaehmeo, wird der Karton 307 beim Erzeugen 
der Rillung in eine Rillnut 308 gedriickL Durch das Auswci- 
chen des Kartons 307 wird vermieden, daB dieser durch- 
trennt wild. Die Rillnut 308 entsteht, weil der Xarton 307 
durch die Rillmatrize 306 zu beiden Seiten der Rillnut 308 
angehoben wird. 

Der Transport des Bogens 201 durch die Stanzmaschine 
geschieht zyklisch kontinuicriich. Fur den Weilertransport 
des gestanzlen Bogens 201 sind sogenannte Unterbrecher 
oder Haltepunkte notweudig. Hierzu werden in den nutzen- 
vcrbindenden Schneidlinien 0,5 bis 1,0 nun bxeite Kerben 
eingescbliffen. Beim StanzprozeB wird hier der Karton 307 
nicht durchirennL Die so enistehenden nichtschneidenden 
Bereiche garantieren den Weitertransport des Bogens 201 
durcb die Mascbine. Beim Erzeugen der Rillung wirken 
Zugkrafte auf den Karton 307 ein, die die Haltepunkte zer- 
storen konncn. Entsprecbend der Darsteliung der Fig. 3 kon- 
nen diese Zugkrafte von dem Karton 307 an andereo Stellcn 
a Is an den Haltepunkten aufgenommen werden, wenn der 
Karton 307 durch die eingezeichneten Ounnnielemente 309 
niedergedruckt wirdL 

Fig. 4 zeigl verglcichbar der Fig. 3 cine bckannte Stanz- 
und Rillfbrm 301. Identiscbe Teile zur Fig. 3 sind mil iden- 
tiscben Bezugszeicben versehen. Im Unterschied zur Dar- 
steliung der Fig. 3 zeigt Fig. 4, daB es ebenfalls bereits be- 
kannt war, eine StanzriUplatte 401 vorzusehen, so daB der 
Karton 307 zunachst fl&chig in einer Ebeoe aufliegt und 
beim Stanz- undRillprozeB im Bereicb der SoUknickkurven 
in die Rillnut 308 eingedruckt wird. Gegenliber dem Aus- 
lunrungsbeispiel der Fig. 3 werden hierbei vorteilbaft die 
Scherkrafte verringert. 

Grundsatzlich ist es moglich, derartige Vcrpackungszu- 
schnitte 1 weiterzuverarbeiten, indem diese Sferpadcungszu- 
schnitte 1 in einer Faltsch ach te tfdebeni aschine schlauchfor- 
mig gefattet und geklebt werden- In dieser Form gelangcn 
diese dann zum Faltschachtelanwender. Es ist aber auch 
moglich, die Verpackungszuschnitte 1 direkt zum An wen der 
zu bringen. Das Aufrichten zur Faltschachtel und das Beftil- 
len, bcispielsweise mil 23garcUen, geschieht dann in cinem 
Verpackungsautomaten in einem Arbeitsgang. 

Im Zusammenhang mit Fig. 5 soilen jetzt die \fcmaUtnisse 
bei dem erfindungsgemSfien Verfahren erlauten werden Es 
ist zu seben, daB die Stanzform 501 eine Rililinie 503 ent- 
halt, die sich in der H5be den neuen VerhSltnisscn anpaflt. 
Bs ist zu seheu, daB die Unterseite der Rilllinie 503 einen be- 
sonders klein ausgebildeten Radius aufweist, der ein leich- 
tes aber dennocb zerstoningsfreics \ferforraen des Kartons 
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507 crmflgiichL 

Es ist zu seben, daB beidseitig der Rilllinie 503 Gumnri- 
elemente 510 vorhanden sind, mit deneo der Karton 507 
heruntergedriickt wird. Dadurch kann ein Aufbanmea, d. b. 

5 ein Durchbiegen, des Kartons bei der Erzeugung der Rillung 
vermieden werden. Die Rillung wird dadurch in vorteilhaf- 
ter Weise pra'gnanter. 

Weiterbin ist zu seben, daB ebenfalls beidseitig neben der 
Schneidhme 504 Guramielemente 509 vorhanden sind, mil 
10 denen der Karton 507 beim Stanzvorgang ebenfalls bcrun- 
tergedrilcki wird. 

Auf die Stanzplatte 505 wird eine vorteilhafterweise 
selbstklebend ausgeriistete und fassionierte Unterlage 511 
geklebt. Das Material, aus dem diese Unterlage 511 herge- 
13 stellt ist, ist Vorteilhafterweise weicher als das Material des 
Kartons, so daB diese Unterlage 511 zwar eine Verformiing 
des Kartons 507 beim Erzeugen der Rillung zutSBt, aber 
auch einer zu starken Durcbbiegung des Kartons 507 in chV 
scm Bereicb entgegen wirkt VbrteilhaAerweise ist diese 
20 Unterlage 511 daucrelasnsch ausgerustet und beberrscbt 
I^astwechsel von fiber einer Million, Die Klebeausriistuog 
ist vorteilhafterweise fur eine Druckbelasumg von etwa 100 
kg/cm 2 geeignet Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Unter- 
lage 511 beim Ausrusten der Mascbine leicht entfembar ist 
25 Beim Erzeugen der Rillung kann der Karton 507 in Re- 
position auf der Unterlage 511 licgend von der Rilllinie 503 
erfaBt und mit ein cm Druck von bcispielsweise 50 kg/cm 
Rilllinie 503 gepreBt werden. Hierbei verformt die Rilllinie 
503 die Oberflache des Kartons 507 linicnformig. 
30 Insgesamt unterstutzt also die Unterlage 511 durch ihre 
hohe Reakdonskraft das Verfbrmen der Oberflache, auf der 
anderen Seite gestattet sie aber durch ihre geringfUgige Ela- 
stizk&t eine leichte Ausformung des Kartons im Rillbereich 
nach unteu. Hierbei unterliegen die Kartonrasem Scberkraf- 
35 ten, die sie zum Tfeil voneinander trenncn. Diese Fasertren- 
nung fiibrt letztlich zu einem Biegeverhalten der Vferpak- 
kungszuschnitle mit geringem WiderstandL Ao der Unter- 
scite des Kartons 507 enisteht mit dem crSodungsgcmaBcn 
Verfahren nur noch eine Wulst, deren MaBe bcispielsweise 
40 im pm-Bereich liegeo, jedenfalls deutlich geringer sind als 
bei dem bekaonten Stand der Technik. 

Es zeigt sich, daB mit einer nach dicsem Verfahren er- 
zeugten Rillung enge Ibleranzcn bei den Faltabstanden ga- 
rantiert werden konncn. Dies ergibt sich aus der winzigen 
45 Ausfunrung der Rillung. 

Die Erzeugung der Rillung selbst gescfaieht auf einer tole- 
ranzneutralen Unterlage 511, die als Rillfolie ausgebildet 
sein kann. Diese Unterlage 511 weist keine Rillnut auf. 
Hierdurch sind weitere von der Rillnut herrilhrende Tbleran- 
50 zen ausgeschlossen. Die Unterlage 511 kann bcispielsweise 
aus Polyatbylenterephtalat ausgebildet sein. Sie ist dauerela- 
stiscb und hat ein erniUdungsfreies Ruckstcllverhalten. Der 
Kleber 601 zur Befestigung der Unterlage 511 ist vorteilhaf- 
terweise ein Acrylatkleber, der auf der Folie hochfest veran- 
55 (cert isL Bei dieser Anwendung des Klebers 601 ist es be so ri- 
ders wichrig, daB der Kleber 601 auspressfrei ist, scherfest, 
druckbeanspruchbar bis ca. 100 kg/cm 2 sowie ruckstands* 
rrei von der Stanzplatte ldsbar zu einem Austausch der Un- 
terlage 511. Ein Ausschnitt der Fig. 5 ist in Fig. 6 vergrftBert 
60 dargcsteUt. Identische Tetle zur Fig. 5 sind mit dcnselbcn 
Bezugszeicben versehen. In der VergroBerung ist insbeson- 
dere der Kleber 601 zu erkennen. 

Bei der Erzeugung der Rillung selbst werden geringere 
Zugkrafte auf das Bogenmaterial ausgeubL Hierdurch wir- 
65 ken geringere Krafte auf die Haltepunkte. Dadurch ergibt 
sich wiederum, daB sich die Mascbdnenleistung erh6ht. 

Fig. 7 zeigt eine weitere voxlcilhafte Auswirkung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens. Dan ach werden nachteilige 
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Bffektc ausgeglichcn, die durch den Mcsserverschlci 8 ein- 
treten, der bei der Schneidlinie 504 groBer ist als bei der 
Rilllinie 503. Die Spitze dcr Scboeidlinie 504 bcrOhrt beim 
S tanzvorgang die Stanzplatte 505. Die RiliUnie 503 ritzt den 
Karton 507, dcr beim Stand der Technik in diesem Bereicb 
"schwebt" und bei der vorliegenden Erfindung auf der Un- 
terlage 511 aufliegt. Beim herkommlichen \krfahren bedeu- 
tcte dies, daB im Bereicb der Rillung grdBere DruckkrSfte 
aufgetreten sind. Bedingt durch den harten Aufbau des Sy- 
stems fuhrte dies zu einer zunehmenden Verpressung des 
Kartons, der nach unten tricht ausweichen koante. Die Kar- 
ton an lagen warden mehr und mehr verprcBi, so daB beim 
sp&teren BiegeprozeS eine geordnete Lagentrennung nicbt 
mehr mogUch war. Der erhohte Druck im Rillbefeich filhrte 
zudem zu einer Versch lechterung des Stanzergcbnisses, so 
daB vermehrt zugcrichtct werden muBte. 

Indem diese Unterlage 511 nacbgiebig ist, kann der Kar- 
ton 507 bei einem zunehmenden Verse hleiB der Schneidlinie 
504 durch die Gumrnielemente 510 nach unien gedrUckt 
werden. Der groBere VerschleiB der Schneidlinie 504 gegen- 
uber der Rilllinie 503 wird dadurch ausgeglicheo. Es konnen 
dadurcb Probleme bei der MaJShaliung vermieden weiden, 
die auf ireten wiirdeo, wenn der Karton 507 ohne dieseo 
Ausgleich des unterschiedlichen VersehleiBes zunehmend 
starkeren Scherkraften unteriiegen wiirde. Der VcrschleiB 
der Schneidlinie 504 ist in der Darstellung dcr Fig. 7 mil der 
Bezugsziffcr 701 gckcnnzcicnnet. Der Ausglcicb durch die 
Nachgiebigkeit der Unterlage 511 ist mit der Bezugsziffcr 
702 gekennzeichneL Die Unterlage 511 ermuglicfat der Rill- 
linie 503 beim Verformea des Kartons 507 einen unbebin- 
dertcn engeren Stanzhub. Das Rillergcbms bleibt vorteilhaft 
konstant 

Es hat sich weiterhin als vorteilhaft erwieseiu wenn das 
Stanzen und RUlen in einer Ebene erfolgt. Horizontal auftre- 
tende KrSfte, die durch den Schneid- und RillprozeB entste- 
bcn. werden hierbei auf ein Minimum reduzierL In diesem 
Zusammenhang ist Ffe. 8 zu entnehmen, daB auf die Stanz- 
platte 505 ein Stanzbiech 801 aufgebracht ist, das bcispicls- 
weise etwa 1 mm dick seen kann. Nforteilbart ist das Stanz- 
blecb 801 gehartet Es ist zu seben, daB in dieses Stanzbiech 
801 erne Ausnehmung eingebracht ist, die beispieisweise 
erodiert sein kann oder aucb gefrast oder gelasert, in die die 
Unterlage 501 einlegbar ist derart, daB die Unterlage 511 
oberflacbenbundig mit dem Stanzbiech 801 abschlieQt 
Diese Unterlage kann in ibren Abmessungen nur der Rillli- 
nie 503 folgeud ausgcbildet sein als auch als Zuschnitt aus- 
gebtidet sein. Bei dieser Ausbildung ais Zuschnitt erweist es 
sich als vorteilhaft, daB die Gummielemente 510 den Karton 
507 auf die Unterlage 511 aufdrtickert, woduich wiedcrum 
ein Ausgleich des unterschiedlichen "VerschleiBes zwischen 
Schneidlinie 504 und Rilllinie 503 erfolgt, wie dies im Zu- 
sammenhang mit Fig, 7 bereits erUiutert wurde. Das entspre- 
chend praparierte Stanzbiech wird nun beispieisweise mit- 
tels einer Kiebefolie auf die Stanzplatte 505 auigebrachL 
Beim Stanzvorgang wird dadurch der Karton 507 zwischen 
den Gummielementen 510 und ggf. 509 (hier nicht darge- 
stellt) un verschieblich eingeklemnu, so daB praktisch keinc 
Zugkrafte mehr auf den Schneidbereich ilbertragen werden. 
Dadurcb wird vorteilhaft wieder die Maschinenlaufieistung 
crhdhL 

Die Hdhe der Rilllinie 503 wird der H6he der Schneidli- 
nie 504 angepaBt Diese Verfahxens weise hat sich zuraindest 
bei Auflagcn als wirtscbaftlich erwiesen, die fiber 3 Millio- 
nen Stuck liegen. Die Lebenserwartung der Unterlage 511 
erhdht sich und kann bei ca, 12 MUlionen Bogen Uegen. Die 65 
Maschmenstillstandszeuen verringem sind, weil die Unter- 
lage 511 seltener getauscbt werden muB. Weiterhin wird 
Material gespart, wenn die Unterlage 511 seltener ersetzt 
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werden muB. 

Fig. 9 zeigt einen Verpackungszuschnitt 1 in Draufsicht 
Es ist weiterhin die Unterlage 511 zu seben, die als Rillfo- 
lienkontur dargestellt ist und in der Darslellung der Fig. 9 
5 schraffiert dargestellt isL Es ist dabei zu seben, daB die Un- 
terlage 511 dort unter dem Karton des Verpackuugszu- 
schnitts 1 liegt, wo entiang der SoUknickkurve 3 des Ver- 
packungszuschnitts 1 eine Rillung erfolgen soli. Entiang der 
dick gezeichneten schwarzen Linie 2 soil wicderum der 
10 Karton durchgestanzi werden. Es ist zu sehen, daB sich in 
diesem Bereich keine Unterlage 511 befindet, sondem daB 
der Karton des Verpackungszuschnitts 1 hier auf der Stanz- 
platte bzw. dem Stanzbiech aufliegt 

Im Zusammenhang mit den nachfolgenden Hguren solleu 
15 Unterschiede und \orteile der vorliegenden Erfindung ge- 
gen fiber dem Stand der Technik erigutert werden. 

Die Herstellung einer Rillung nach dem bisher bckannten 
Verfahren erweist sich sowohl bci den Matrizen als auch 
beim Rflstvorgang in der Maschine als sehr kostenaufwen- 
20 dig. Aus Kostengrunden wird fur den Stanzformeokorper zu 
98% Holz verwendet. Fur die Matrize bingegen verwendet 
man Pertinax, Stahi und andere Malerialien. Es zeigt sich 
dabei, daB diese M alert alien unterschiedliche Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten haben, so daS daraus Probleme re- 
25 sultieren kfinnen. Bei dem bekannten Verfahren kann es vor- 
konunen, daB die Rillung nicht mittig ist, was zu einem 
asymmcuTschen Biegcergebnis fuhrt Die aufgestellte Fslt- 
schachtei kann MaBfehler bis zu 1 mm aufweisen. Die Ver- 
haltnisse sind im Zusamiitenbang mit den Fig. 10 und 1 1 er- 
30 lauterL Fig* 10 zeigt den entsprechenden Ausschnitt eines 
Kartons 1002, dessen Rillung 1003 eine Rillwulst 1004 auf- 
weist, die nicht mittig ist Mit den Pfeilen 1001 ist die Bie- 
gericbtung eingezeiebnet zur Herstellung der FaltschachteL 
Fig* 11 zeit den Karton 1002 nach dem Biegevorgang. Es 
35 zeigt sich, daB die Rillwulst 10O4 nicht exakt in der Eckc 
sitzt sondem zu einer Scite hin versetzt ist. 

DemgegenUber zeigen die Fig. 11 und 12 die Verhalt- 
nissc, die durch den fhnsatz dcr vorliegenden Erfindung be- 
dingt sind. Es zeigt sich, daB praktisch keioe Rillwulst mehr 
40 vorhanden ist, so daB es auch keine Probleme geben kann 
mit einem "versatz einer sclchen Rillwulst. 

Im Zusammenhang mit den Fig. 14 und 15 ergibt sich ein 
weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung gegenuber dem 
bekannten Stand der Technik. Bei dem bekannten Stand der 
45 Technik entstehr durch die Rillwulst 1004 eine deuth'che 
groBere Ruckstellkraft 1401 als dies bei der vorliegenden 
Erfindung der Fall ist, bei der die RuckstcUkraft 1501 ohne 
eine RillwulsL deutlich kleiner isu Diese Rflckstellkraft 
wirkt sich nachtcilig aus beim Zu&ammcnstecken der Fait- 
50 schachtel wie auch nach dem Zusammenstecken, weil es zu 
Biegungen von FLSchen kommen kann. 

Weitere Unterschiede solien anhand von fertiggestellten 
Faltscliachteln, die im gezeigten Beispiel Zigarettenpackun- 
gen sind, im Zusammenhang mit den Fig- 16 bis 1 9 erlautert 
werden. 

Fig. 16 zeigt die Verhaltnisse bei einer FaltschachteL die 
nach der vorliegenden Erfindung hergestellt ist. 

Bei den Falischachteln, die nach dem bekannten Stand 
der Technik hergestellt sind, ragt die beim Erzeugen der Ril- 
lung entstandene Rillwulst 1004 bei aufgestclller Falt- 
schachtei voll in den Innenraum der Faltschachtel hinein. 
Den Fig. 17 bis 19 ist zu entnehmcn, daB die Seiten- 
lasche der Faltschachtel unterschiedhch mit der Rillwulst 
1004 kollidieren kann. OemaB Fig. 19 kann die innere Sci- 
tcnlasche beispieisweise auf der Ringwulst 1004 aufsitzen. 
Die Faltschachtel kann dadurch insgesamt bis zu einem mm 
groBer werden. Die Zigaretten fUUen den Verpackungsrairm 
dann ungenOgend, so daB ungewollt Luftraum entsteht. 
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Liegt die inner© Seitenlascbe enfsprecbend der Darstetlung 
von Fig. 18 seitUch an der Ringwulst 1004 an, so wird der 
Verpackungsraum kleiner, wodurch die 2igaretten gepreBt 
werdea Fig. 17 zeigt den EinfluB der RucksteUkrafte, die 
durch die Rillwulst 1004 entstehen und im Zusarnmenhang 5 
nut den Fig. 14 und 15 bcrcits criUutert wurden. Beim Auf- 
stellen der Faltschacbtel be wirken diese durch die Rillwulst 
1004 entstehenden Riickslellkraftc eine bauchige Auswdl- 
bung der Seitenwand, Die Faltschachtel ist nicbt mehr win- 
keltreu. *° 

Der DarsteUung der Fig, 16 ist zu entnehmen, daB diese 
Problerne durch den Einsatz der vorliegenden Erfindung 
vermiedcn werden kormen. Die MaBhalugkeit der fertigen 
Faltschachtel wird hinsdchtlich Form und GroBe deullich 
verbessert, was eine bessere Stapelbarkeit rait sich bringtso- 15 
wie eine besscre Bcfilllbarkeit Die Seitenlascbe kann vom 
Verpackungsautomaien i miner bis zur Innenseite der Vox- 
derseite gefuhrt werden, was bei jedem Tafcr. der Maschine 
absolut wiederholbar ist. Die geringeren RuekstellkrSfte be- 
wirken ein gutes Einhalten der Form, was neben der guten 20 
Stapelbarkeit auch eine ansprechende Form rait sich bringt 

A Is vorteilhaXl erweist sich der Binsatz der vorliegenden 
Erfindung beispielsweise beim HersteHen von Faltschach- 
teln fOr die Zigarettenindustrie, bei denen hohe Anforderun- 
geu an die Qualitat gesteih werden bei gleichzeitig grotien 25 
Sttlckzahlen von FaUschacnteln. Gangige ZSgarettenmaschi- 
nen befu'Uen in 400 Verpackungstakten pro Minute. Wic 
ausgefuhrt besteht dabei zumindesfc teilweise die Anforde- 
rung, dafi die Faltschachtel aus eioem Vupackungszuschnilt 
in diesem Arbeilstakt zusammengefaltet wint 30 

Selbstverstandlich kdnoen aber auch Faltschachteln fur 
andere Anwendungen nach der vorliegenden Erfindung ber- 
gestellt werden, 

Patentansprfiche 35 

1. Verfahreo zur Bearbcitung von Bogen (1, 201, 507) 
zur HerstelluDg von Faltschachteln, wobci cntlang we- 
nigstens einer Sollknickkurve (2) cine Rillung eraeugt 
wird, dadurch gekennzeichnet daJB der Bogen (1, 40 
201, 507) beim Erzeugen der Rillung zumindest im Be- 
reich der Sollknickkurve (2) auf einer Unterlage (5U) 
aufliegt, die aus cinem Material besteht, das weicher ist 
als das Maierial des Bogens (1, 201, 507). 

2. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB der Bogen (L, 201, 507) beim Erzeugen der 
Rillung beidscitig der Sollknickkurve (2) niederge- 
drtickt wird (510). 

3. Verrahren nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Bogen (1, 201) aus Karton (507) be- 50 
sleht und die Unterlage (511) ausPolyathylenterephta- 
lat 

4. Vcrfahren nach eioem der Anspniche I bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB in dem Arbeitsschritt, in 
dem die Rillung erzeugt. wird, die JContur der Fait- 55 
schachtel ausgestanzt wird (1, 503, 504). 

5. Vonrichtung zur Durchfahrung eines der vorgenann- 
ten Verrahren, dadurch gekennzeichnet, daB die Unter- 
lage (511) in eine Stanzunterlage (801) oberflacben- 
biindig eingearbcitet ist 60 


Hierzu 13 Seite(n) Zeicfanungen 
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